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Verfahren und Verwendung von Klebstof f komponenten 
zur Herstellung von Schmelzklebstof fen 



Beschreibung : 

Reaktive, losungsmittelf reie und mit der Luf tf euchtigkeit 
vernetzende Klebstoffe, insbesondere Schmelzklebstof f e, sind 
im Stand der Technik gut bekannt. Solche Klebstof fe werden 
aus OH-gruppenhaltigen , niedr igmolekularen 
Ausgangsmaterialien hergestellt, wie Polyester oder 
Polyether, die dann mit einem stochiometrischen Uberschuft an 
Isocyananten zu reaktiven isocyanatterminierten Klebstoffen 
umgesetzt werden. Als Isocyanatkoiuponente konnen 4,4'- 
Diisocyanato-diphenylmethan (MDI) , 1, 5-Diisocyanato- 
naphthalin (NDI) , 1 , 6-diisocyanato-hexan (HDI) / 2, 4- 
Diisocyanato-toluol (TDI) , l-Isocyanato-3-isocyanatomethyl- 
3 , 5 , 5-trimethyl-cyclohexan (IPDI) oder deren Prepolymere 
verwendet werden. 

In Abhangigkeit von obigen Ausgangsmaterialien und deren 
mittleren Molekulargewichten sowie von den gewunschten 
Eigenschaf ten des herzustellenden Klebstoffes kann die 
zugrundeliegende Polyadditionsreaktion mehrere Stunden 
betragen. Zwei oder mehrere Klebstof f komponenten werden 
zusammengebracht und unter Hitzeeinwirkung zu einer hei/3en, 
fliissigen Masse verarbeitet, die in diesem Zustand als 
Schmelzklebstof f verwendet werden kann. Unter Aufnahme von 
Luftf euchtigkeit erfolgt bei erhohten Temperaturen die 
Vernetzungsreaktion. Dies bedeutet, daB der Schmelzklebstof f 
nach der Herstellung direkt verarbeitet oder trocken unter 
AusschluB von Luf tf euchtigkeit aufbewahrt werden muB. 
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Zum Transport und zur Aufbewahrung wird solch ein Klebstoff 
deshalb in dicht verschlieBbaren Behaltern, z.B. 
WeiBblechgebinden mit 2 0 oder 200 1 Inhalt, eingefiillt und 
dort trocken unter AusschluB jeglicher Feuchtigkeit 
aufbewahrt. Vor Anwendung muB der abgekiihlte und regelmaBig 
feste Klebstoff aus diesen Behaltern herausgeschmolzen und 
den Verarbeitungsstellen und Auf tragseinheiten zugefiihrt 
werden. Das Abschmelzen erfolgt z.B. mittels eines 
FaBschmelzers, dessen beheizter, mit Dichtringen versehener 
Stempel in einen mit Klebstoff gefiillten Behalter unter "Druck 
eingebracht wird. Mittels einer im Stempel installierten 
Zahnradpumpe wird der geschmolzene , zahe bis flussige 
Schmelzklebstof f durch beheizte Schlauche einer 
Auf tragseinheit zugefiihrt. Die Auf schmelzleistung derartiger 
FaBschmelzer liegt je nach GroBe der Behalter und der 
Klebstof f-Formulierung in der GroBenordnung von 20-80 
kg/Stunde . 

Diese Auf schmelzleistung ist bei einigen Anwendungsbereichen, 
insbesondere bei einer flachigen Beschichtung, nicht 
ausreichend. Dariiberhinaus ist bei der Verwendung von relativ 
kleinen Gebinden eine weitestgehend kontinuierliche Arbeit 
aufgrund haufiger Wechsel derselben nicht moglich. Die 
Anschaffung eines FaBschmelzers durch den Anwender des 
Schmelzklebstof fes bedeutet weiter eine nicht unbetrachtliche 
Investition. Falls beim Transport die den Schmelzklebstof f 
enthaltenden Behalter undicht werden, kann der Klebstoff 
schnell unbrauchbar werden, insbesondere wenn er Feuchtigkeit 
ausgesetzt ist. Nachteilig ist ferner, daB nach Offnen der 
Behalter der Klebstoff vollstandig und relativ zugig 
verarbeitet werden muB, da derartige Klebstof freste relativ 
schnell unbrauchbar werden. 

Als weiterer Nachteil des oben beschriebenen Standes der 
Technik ist die Beschrankung anzusehen, daB der Einsatz 
derartiger Systeme ausschlieBlich auf reaktive Polyurethan- 
Klebstoffe limitiert ist. Die wechselweise Verarbeitung von 
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thermoplastischen Klebstoffen (EVA, APAO Oder PA) ist sowohl 
aus okonomischen als auch aus technischen Grunden nachteilig. 

Diese vorgegebene technische Problematic wird durch den 
Gegenstand des Anspruchs 1 gelost, wobei zunachst darauf 
abgestellt wird, daS eine kontinuierliche Herstellung des 
Beschichtungs- und Klebstoff materials nach der Erfindung, 
beispielsweise gerade auch am Ort der Anwendung erfolgt durch 
Vermischen der einzelnen Komponenten, deren Erwarmung 
insbesondere unter weiterer Vermischung bis in einen 
flussigen Zustand, in welchem dann das Material als reaktives 
Beschichtungs- und Klebstoff material zur Verfiigung steht. 
Weiter ist hierbei vorgesehen, daB wenigstens eine Komponente 
wenigstens ein hohermolekulares Ausgangspolymer und eine 
zweite Komponente einen reaktiven Vernetzer aufweist. 

Bei dem Verfahren nach der Erfindung wird zur Herstellung 
eines zwei-- oder mehrkomponentigen Schmelzklebstof f es eine 
erste und zumindest eine zweite Klebstoff komponente bspw. in 
einen Schneckenf orderer fur ein Vermischen und Erwarmen 
eingebracht. Dort werden die Komponenten geschmolzen und 
vermischt, wodurch bei Anlegen geeigneter, vom gewunschten 
Beschichtungs- oder Klebstoff und der Zusammensetzung der 
Komponenten abhangiger Verf ahrensparameter , wie Temper atur, 
Druck, Schneckenlange etc. ein Beschichtungs- und/oder ein 
Klebstoff entsteht, der sogleich weiter verarbeitet und 
'insbesondre sogleich seiner Verwendung, bevorzugt einer 
Beschichtung, zugefiihrt werden kann. 

Im Gegensatz zu dem bekannten Verfahren, bei dem der Ort der 
Herstellung und der Anwendung des Klebstoff es unterschiedlich 
sind und somit ein Transport mit den geschilderten Nachteilen 
notwendig ist, erfolgt die Herstellung des Beschichtungs- und 
Klebstoffes vor Ort beim Anwender, der bspw. uber einen 
geeigneten Schneckenf orderer verfugt, was Skonomisch wie 
technisch vorteilhaft ist. Es kann gezielt die Menge an 
Klebstoff hergestellt werden, die tatsachlich gebraucht wird, 
und dies in einem kontinuierlilchen Verfahren. Die Nachteile 
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beim Transport oder nach dem Offnen der Behalter gemaB dem 
oben geschilderten Stand der Technik ergeben sich somit bei 
der Erfindung nicht. 

Die erste und zweite Klebstof fkomponente konnen getrennt 
aufbewahrt werden, wodurch sich entsprechend problemlose 
Auf bewahrungs- und Transportmoglichkeiten sowie lange 
Auf bewahrungszeiten ergeben. GemaB einer Ausgestaltung der 
Erfindung konnen diese Komponenten vorteilhaf terweise als 
Granulat vorliegen, wobei jedoch auch flussige Auf bewahrungs- 
oder Transportf ormen moglich sind. 

Mit einem Schneckenf orderer konnen f erner ohne weiteres 
ausreichend hohe Auf schmelzleistungen von mehr als 100 
kg/Stunde bzw. groBe Bereitstellungsmengen an Beschichtungs- 
bzw. Klebstof f material erzielt werden. Solch ein 
Schneckenf orderer ist z.B. als Einschnecken-Extruder 
grundsatzlich bekannt. 

Alle Einstellungen an dem Schneckenf orderer , wie Temperatur, 
Druck, Durchsatzzeit etc. werden in Abhangigkeit vom 
herzustellenden Beschichtungs- und Klebstof fmaterial und 
damit von den Zusammensetzungen der Komponenten bestimmt und 
eingestellt. Fiir die Erhitzung der Komponenten diirfte der 
entlang der Forderstrecke herrschende Druck ausreichen, wobei 
l jedoch auch zusatzliche Heizquelle vorgesehen werden konnen, 
fso daB Temperaturen von urn 200°C leicht auch auf kurzem 
Forderweg erreicht werden konnen. 

An den Schneckenf orderer am Ende der Forderstrecke kann auch 
eine, ggf . beheizbare Leitung angeschlossen werden, die den 
hergestellten Schmelzklebstof f in flussiger Form direkt an 
den Verarbeitungsort fuhrt. In vorteilhaf ter Weise wird nur 
dann der Beschichtungs- bzw. Klebstoff nach der Erfindung 
hergestellt, wenn ein entsprechender Bedarf besteht. Nach 
Anwendung des Beschichtungs- bzw. Klebstoffes ist eine 
Reinigung aller mit dem erf indungsgemaBen Material in Kontakt 
gebrachten Vorrichtungen insoweit einfach, als durch den 
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Schneckenf orderer, die entsprechenden Leitungen und sonstigen 
Anlagen nur eine der Klebstof f komponenten geftihrt wird, 
wodurch eine Reinigung und Spiilung erzielt wird. 

Bei der Erf indung kann die erste Klebstof fkomponente 
zumindest ein reaktives Polymer und/oder eine Harzkomponente 
sowie ggf • ein nicht-reaktives Polymer aufweisen. Als 
besonders vorteilhaft hat sich die Verwendung von reaktiven 
Polymeren mit mittleren Molekulargewichten von mehr als 8.000 
g/mol herausgestellt . Solche hohermolekularen Komponenten, 
insbesondere mit mittleren Molekulargewichten von 10.000 bis 
30.000 g/mol, z.B. Polyester, Polycaprolactonpolyester , 
Polyurethane, Polyamide oder Polytetrahydrofurane, die 
mindestens zwei reaktive Gruppen pro Molekul mit reaktiven 
Wasserstof f atomen aufweisen, sind in der Lage, mit 
Isocyanaten zu reagieren. Die Verwendung von solchen 
reaktiven Polymeren in Mengen von 20-95 Gew.% in der ersten 
Klebstof fkomponente ist ferner bevorzugt. 

Die Harze, wie beispielsweise aliphatische, cyclische oder 
cycloaliphatische Kohlenwasserstoff -Harze, Terpenphenolharze, 

Cumaron-Indenharze, a-Methylstyrolharze, polymer isierte 
Tallharzester oder Ketonaldehydharze , die in der ersten 
Klebstof fkomponente eingesetzt werden konnen, sind nicht 
besonders limitiert. Harze mit niedrigen Saurezahlen, 
| insbesondere mit Werten kleiner 1 mg KOH/g, werden jedoch 
bevorzugt verwendet. Die Anteile des oder der Harze in der 
ersten Klebstof fkomponente konnen z.B. bei 5 bis 35 Gew.% 
liegen. 

Die erste Klebstof fkomponente kann ferner ein nicht-reaktives 
Polymer enthalten, wobei bei der Verwendung von 
Ethylen/Vinylacetat-Copolymeren solche Polymere bevorzugt 
sind, die Vinylacetat-Gehalte von 12 bis 40 %, insbesondere 
18 bis 28 %, und Schmelzindices (DIN 53735) von 8 bis 800, 
insbesondere von 150 bis 500 aufweisen. Es konnen aber 
durchaus in vorteilhaf terweise Weise auch Polyolefine 
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verwendet werden. Polyolefine mit mittleren 

Molekulargewichten von 5.000 bis 25,000 g/mol, insbesondere 
von 10.000 bis 2 0.000 g/mol, sowie mit Erweichungsbereichen 
nach Ring und Kugel zwischen 80 und 170° C, insbesondere 
zwischen 80 und 130° C, sind bei dem Verfahren nach der 
Erfindung vorteilhaft einsetzbar. Die Anteile des oder der 
nicht-reaktiven Polymere sind in der ersten 

Klebstof f komponente nicht besonders kritisch und werden je 
nach gewtinschtem Beschichtungs- bzw. Klebstof f gewahlt. Es 
konnen z.B. 5 bis 35 Gew.% nicht-reaktive Polymere in der 
ersten Klebstof f komponente vorliegen. 

Die zweite Klebstof f komponente umfafct zumindest eine reaktive 
Vernetzerkomponente, die durch bei Raumtemperatur feste 
Isocyanate dargestellt sein kann. 

Als besonders vorteilhaft haben sich folgende Vernetzer 
herausgestellt : 4 , 4 • -Diisocyanato-diphenylmethan (MDI) , 
4 , 4 1 , 4 1 1 -Triisocyanato-triphenylmethan, Tris (4- 
isocyanatophenyl) -thiophosphat , 1 , 5-Diisocyanato-naphthalin 
(NDI) Oder Isomere davon, Dimerisate von 2 , 4-Diisocyanato- 
toluol (TDI) und l-Isocyanato-3-isocyanatomethyl-3 ,5,5- 
trimethyl-cyclohexan (IPDI) oder deren Hydrierungsprodukte, 
und Trimerisate von l-Isocyanato-3-isocyanatomethyl-3 , 5 , 5- 
trimethyl-cyclohexan (IPDI) . 

Bei der Erfindung konnen die Klebstof fkomponenten weitere 
verschiedene, fiir reaktive Klebstof fe aber grundsatzlich 
bekannte Zusatze enthalten, wie Weichmacher, z.B. Weichmacher 
auf Phthalsaure oder Phosphorsaureesterbasis , Glycolacetat , 
hochsiedende organische Ole, Ester oder andere der 
Plastif izierung behilfliche Additive, Stabilisatoren, 
Antioxidant ien, Sauref anger und/oder Alterungsschutzmittel . 
Diese fakultativ enthaltenen Bestandteile des Klebstoffes 
werden je nach Anwendungsbereich des fertigen Klebstoffes 
ausgewahlt. Dies ist eine fiir den Fachmann auf diesem Gebiet 
bekannte Vorgehensweise. 
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Die mit dem Verfahren nach der Erfindung hergestellten 
Beschichtungsmaterialien bzw. Klebstoffe nach der Erfindung 
eignen sich beispielsweise fiir die Verklebung von 
Schaumpolstern, Polstermobel und Matrazen oder konnen fiir 
kontinuierliche Beschichtungszwecke, wie Prof ilummantelung, 
eingesetzt werden. Die Aufbringung kann mit bekannten 
Verfahren erfolgen, z.B. per Spruh-, Spritz-, Diisen- oder 
Walzenauf trag. Es konnen die gleichen Verarbeitungs- und 
Verklebungsprof ile verwendet werden. 

Ein Ausf uhrungsbeispiel fur das Verfahren nach der Erfindung 
und den dabei einzusetzenden Klebstof f komponenten wird 
nachfolgend erlautert. 




Beispiel 

*Es wurde eine erste Klebstof fkomponente in Form eines 
thermoplastischen Granulates mit folgender Zusammensetzung 
hergestellt: 

- Polyester mit einem mittleren Molekulargewicht von ca. 
20.000 g/mol und einer Saurezahl von 5: 60 Gew.% 

- Ethylen/Vinylacetat-Copolymer mit einem VA-Gehalt von 18 % 
und einem Schmelzindex von ca . 150: 20 Gew.% 

- niedrigmolekulares aromatisches Kohlenwasserstof f -Harz mit 
einem Erweichungsbereich von 7 5-85° C undeiner Saurezahl 
von kleiner 1 mg KOH/g: 2 0 
Gew.% 



Es wurde eine zweite Klebstof fkomponente in Form eines 
thermoplastischen Granulates mit folgender Zusammensetzung 
hergestellt: 
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Polyisocyanat auf Basis des cycloaliphatischen l-Isocyanato- 
3-isocyanatomethyl-3, 5, 5-trimethyl-cyclohexan (IPDI) mit 
einem Isocyanatgehalt von 17 % und einer Funktionalitat 
zwischen 3 und 4. 

Die erste Klebstof f komponente wurde liber eine erste 
Zufuhrvorrichtung eines auf 200°C beheizten 
Einschneckenextruders der Forderschnecke des Extruders 
zugefuhrt, wahrend die zweite Klebstof f komponente iiber eine 
zweite Zufuhrvorrichtung dosiert zugefuhrt wurde mit einem 
Mischungsverhaltnis von 1:7. Die Auf schmelzleistung betfug 
12 0 kg/Stunde. 

Es wurde ein isocyanatterminierter reaktiver Schmelzklebstof f 
erhalten, mit dem es moglich war, auf bekannten 
Prof ilummantelungsanlagen mit Furnier, dekorativen Papier- 
oder Kunststof f-Folien, im Kern aus MDF oder Spanplatte 
bestehende Profile herzustellen . 
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Menrkomponenten Beschichtungs- und Klebstoff material 



Fatent&nspruche : 




Mehrkoinponenten Beschichtungs- and Klebstoff material, 
gekennzeiohnet durofc eine 
kontinuierliche Herstellung durch Vermischung der 
einzelnen Komponenten , deren ErwSrmung insbesondere 
unter veiterer Vermischung bis in einen f lussigen 
zustand, in velcheia das dann reaktive Beschichtungs- 
und Klebstof fmaterial unmittelbar insbesondere 
Prof ilummantelungsanlagen zur Verwendung zugefUhrt 
wird, wobei eine Komponente ein hohermolekulares 
reaktives Ausgangspolymer und eine zweite Komponente 
einen reaktiven Vernetzer aufweist. 



Beschichtungs- und Klebstoff material nach Anspruch 1, 
dadurch -gekennzeichnet, daft reaktive Ausgangspolymere 
ein mittleres Koleku large wicht zwischen 8000 und 
50,000 g/mol f insbesondere zwischen 10,000 und 30,000 
g/mol, aufweisen. 

Beschichtungs- und Klebstoff material nach einem oder 
mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, da6 reaktive Polymere aus der Gruppe 
der Polyester, Polycaprolactonpolyester , 
Polyurethane, Polyamide und/oder Polytetrahydrof urane 
ausgew^hlt sind. 

4- -Beschichtungs- und Klebstoff material nach einem oder 
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gekennzeichnet , daB der Anteil reaktiver Polymere an 
der ersten Klebstof fkomponente 20 bis 95 Gew.%, 
insbesondere 50 bis 9 0 Gew.% ausmacht. 

5-. Beschichtungs- und Klebstoff material nach einem oder 

mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die erste Klebstof f komponente ein 
Harz umfaftt. 

6. Beschichtungs- und Klebstof f material nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB Harze aus der Gruppe der 
aliphatischen, cyclischen oder cycloaliphatischen 
Kohlenwasserstoff -Harze, der Terpenphenolharze, der 
Cumaron-Indenharze, der a-Methylstyrolharze , der 
polymerisierten Tallharzester und/oder der 
Ketonaldehydharze ausgewahlt sind. 

7. Beschichtungs- und Klebstof f material , nach Anspruch 5 
oder S, dadurch gekennzeichnet , daB ein Harz eine 
niedrige Saurezahl, insbesondere kleiner als Img 
KOH/g, aufweist. 

8* Beschichtungs- und Klebstof f material nach einem oder 

mehreren der Anspriiche 5 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Anteil an Harz an der ersten 
Klebstof fkomponente 5 bis 35 Gew.% betragt. 

9. Beschichtungs- und Klebstof f material nach einem oder 
mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die erste Klebstof fkomponente ein 
nicht-reaktives Polymer aufweist. 

10. Beschichtungs- und Klebstof f material nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB nicht-reaktive Polymere 
aus der Gruppe der Ethylen/Vinylacetat-Copolymere 
und/oder Polyolefine ausgewahlt sind. 
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11. Beschichtungs- und Klebstoff material nach Anspruch 9 
oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Ethylen/Vinylacetat-Copolymere einen Vinylacetat- 
Gehalt zwischen 12 und 40%, insbesondere zwischen 18 
und 28%, und einen Schmelzindices zwischen 8 und 800, 
insbesondere zwischen 150 und 500, aufweisen. 

12. Beschichtungs- und Klebstoff material nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 9 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet , daft die Polyolefine mittlere 
Molekulargewichte zwischen 5.000 und 25.000 g/mol, 
insbesondere zwischen 10.000 und 20.000 g/mol, und 
Erweichungsbereiche zwischen 80 und 170°C, 
insbesondere zwischen 80 und 130°C, aufweisen. 

13. Beschichtungs- und Klebstoff material nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 9 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Anteil der nicht-reaktiven 
Polymere an der ersten Klebstoff komponente 10 bis 45 
Gew.% betragt. 

14. Beschichtungs- und Klebstoff material nach einem oder 
mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die reaktive Vernetzerkomponente 
aus der Gruppe der bei Raumtemperatur festen 
Isocyanate ausgewahlt ist. 

15. Beschichtungs- und Kunststoff material nach Anspruch 
14, dadurch gekennzeichnet, daB die festen Isocyanate 
aus der Gruppe 4,4' -Diisocyanato-diphenylmethan 
(MDI) , 4,4 • ,4 • 1 -Triisocyanato-triphenylmethan, 

Tris (4-isocyanatophenyl) -thiophosphat , 1, 5- 
Diisocyanato-naphtalin (NDI) und/oder Isomere davon, 
der Dimerisate von 2 , 4-Diisocyanato-toluol (TDI) 
und/oder der i-lsocyanato-3-isocyanatomethyl-3 , 5 , 5- 
trimethyl-cyclohexan (IPDI) und/oder deren 
Hydrierungsprodukte, und/oder der Trimerisate von 1- 



Isocyanato-3-isocyanatomethyl-3 , 5 , 5-trimethyl- 
cyclohexan (IPDI) ausgewahlt sind. 

Beschichtungs- und Klebstoff material nach einem Oder 
mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, da6 das Mischungsverhaltnis der 
ersten und der zweiten Klebstoff komponente 1:2 bis 
1:20, insbesondere 1:7 betragt. 

Beschichtungs- und Klebstoff material nach einem oder 
mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daS eine Klebstoff komponente als 
Granulat vorliegt. 

Beschichtungs- und Klebstoff material nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 1 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Klebstoff komponente in 
fliissiger Form vorliegt. 



